Optimasi Alat Bantu Vial Loader Untuk Mempercepat Proses Loading Vial di Mesin Labelling CVC by Mrananito, Mulat
 
OPTIMASI ALAT BANTU VIAL LOADER UNTUK MEMPERCEPAT PROSES 
LOADING VIAL DI MESIN LABELLING CVC  
 
Diajukan untuk memenuhi persyaratan mengikuti sidang sarjana Strata Satu (S-1)  






DISUSUN OLEH :  
MULAT MRANANITO 














































Dalam hal ini saya yang bertanda tangan di bawah ini : 
 Nama   : Mulat Mrananito 
 NIM   : 1751057026 
 Institusi/perguruan : Universitas Kristen Indonesia 
 Fakultas  : Teknik 
 Jurusan  : Mesin 
Menyatakan : 
 Dalam tugas akhir dengan topik OPTIMASI ALAT BANTU VIAL LOADER 
UNTUK MEMPERCEPAT PROSES LOADING VIAL DI MESIN LABELLING CVC 
adalah hasil karya saya sendiri. 
 Dalam hal topik tersebut baru pertama kali dilakukan di Teknik Mesin UKI. 




Jakarta,  Juni 2019 
 
 





 Puji syukur kepada Tuhan Yang Maha Esa atas rahmat dan karunianya yang 
tiada batas sehingga penulisan Tugas Akhir ini dapat terselesaikan. 
 Tugas akhir ini dibuat untuk memenuhi syarat dalam menempuh ujian akhir 
sarjana Strata satu (S-1), jurusan Teknik Mesin Universitas Kristen Indonesia, Jakarta. 
 Laporan tugas Akhir ini memang sangat jauh dari kesempurnaan, oleh karena itu 
penulis mengharapkan kritikan dari pembaca sekalian, yang akhirnya buku laporan 
Tugas Akhir ini nantinya semakin sempurna dan dapat berguna serta bermanfaat untuk 
kemajuan bersama. 
 Tugas akhir ini juga dapat terselesaikan berkat bimbingan dan bantuan baik 
secara moral dan moril dari berbagai pihak, dan pada kesempatan ini penulis ingin 
mengucapkan terimakasih yang sebesar – besarnya kepada : 
1. Orang tua  dan keluarga yang saya cintai, yang telah mendukung saya sampai dapat 
kuliah setinggi ini. 
2. Bapak Ir Kimar Turnip, MS dan Bapak Dikky Antonius Hatauruk, S.T, M.Sc , 
selaku dosen pembimbing yang telah meluangkan waktu untuk  membimbing serta 
memberikan pengarahan sehingga tugas akhir ini dapat terselesaikan dengan baik. 
3. Bapak-Bapak Dosen Jurusan Teknik Mesin Universitas Kristen Indonesia yang 
telah mendidik selama 1,5 tahun. Dan juga telah memberikan bantuan secara 
moral. 
4. Direksi dan rekan-rekan karyawan PT Dankos Farma yang telah banyak 
membantu dalam  usaha memperoleh data guna menyelesaikan skripsi ini.  
 
Jakarta, 06  Juni 2019 
 
( Mulat Mrananito ) 
 VI 
ABSTRAKSI 
 PT. Dankos Farma adalah salah anak perusahaan PT. Kalbe Farma yang merupakan 
perusahaan farmasi terbesar di Asia Tenggara.  PT. Dankos Farma memiliki 5 gedung 
produksi terpisah yaitu: 2 gedung non beta laktam, cephalosporin, panicilin dan oncology. 
Pembuatan vial loder ini dibuat di gedung cephalosporin line pengemasan injeksi, di line 
cartonning. 
Produk di line cartoning ini adalah cefotaxime dan ceftriaxone yang merupak product Generik 
fokus untuk BPJS, dalam bentuk serbuk injeksi yang dimasukan kedalam vial dikemas 
kedalam doos secara otomatis dengan menggunakan mesin cartoning. 
Fungsi dari proses labelling adalah untuk memberikan : Nama produk, Nama 
Produsen, Alamat produksi dan telephon yang bisa dihubungi, Komposisi, Kandungan gizi, 
Cara penggunaan, Kontra indikasi, Tanggal kadaluarsa, Nomer produksi pada product, sesuai 
dengan syarat CPOB yang berlaku.  
 Pada proses labeling vial ditemukan mesin sering berhenti proses karena tampungan 
vial diturn table infeed habis. Hal ini terjadi karena proses pemindahan vial keturn table 
infeed mesin labelling hanya mampu 51% dari kecepatan mesin labelling. Kapasitas 
minimum yang diharapkan untuk memindahkan 1 box vial (625 vial/ box) agar proses tidak 
berhenti, adalah sama dengan kapasitas mesin labelling CVC yaitu 200 vial/ menit. Jadi 
kapasitas yang diharapkan untuk memindahkan 1 box vial membutuhkan waktu 3,1 menit/ 
box. Sedangkan dari 4 orang operator labelling yang bertugas untuk menaikkan vial, 
membutuhkan waktu rata-rata 6,1 menit/box. Dengan adanya kendala diatas maka diperlukan 
perbaikan dengan membuat vial loader dengan desain yang disesuaikan dengan kondisi mesin 
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Notasi :        Satuan : 
A = Luas penampang  : mm2 
d = Diameter tali : mm 
do = Diameter luar ulir : mm 
d1 = Diameter dalam ulir : mm 
  = Diameter serat tali baja    : mm 
F = Gaya       : N 
Mmax   = Momen lentur maximum    : N.mm 
P = Daya motor penggerak    : Watt 
  = Tegangan yang terjadi     : Kg/mm2 
R = Gaya reaksi ditumpuan     : N 
 
 
 
 
 
 
 
